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(57) Abstract: The invention relates to a method for the production of a double-chamber hollow profile (2, 30). The walls (9, 

10, 14, 15, 27, 28) of the chambers (11, 12) are connected together in a single-piece. A tubular-shaped hollow profile blank (1) 
^ comprising a single cavity (3) is used and the blank (1) is arched to form two partial branches (5, 6, 23, 26) which extend in an at 

least approximately parallel manner in relation to each other, in order to reliably produce a double chamber hollow profile (2, 30) in 
S a relatively simple manner. The thus arched blank (1) is inserted into an internal high pressure forming tool until the walls (9, 10, 
^ 27, 28) of the partial branches (5, 6, 23, 26), which are oriented towards each other, adjoin each other by means of a liquid internal 

high pressure and the remaining walls (14, 15) adjoin the engraving of the forming tool and the blank is expanded into a final shape 
O of the hollow profile (2, 30). 
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TJ, TM), europaisches (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, Zur Erklarung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab- 

EE, ES, FT, FR, GB, GR, HU, IE, IT, LU, MC, NL, PL, PT, kiirzungen wird auf die Erklarungen ("Guidance Notes on Co- 

RO, SE, SI, SK, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA, des and Abbreviations") am Anfang jeder regularen Ausgabe der 

GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG). PCT Gazette verwiesen. 



Veroffentiicht: 

— mit intemationalem Recherchenbericht 



(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Doppelkammerhohlprofils (2,30), wobei die 
Wandungen (9,10,14, 15,27,28) der Kammern (11,12) miteinander einstiickig verbunden sind. Um in relativ einfacher Weise eine 
prozesssichere Herstellung des DoppelkammerhoWprofils (2,30) zu ermoglichen, wird vorgeschlagen, dass ein rohrformiger Hohl- 
profilrohling (1) miteinem einzigen Hohlraum (3) verwandt wird und dass der Rohling (1) zu zwei Teilstrangen (5,6,23,26) gebogen 
wird, die zumindest nahezu parallel zueinander laufen. Der so gebogene Rohling (1) wird in ein Innenhochdruckumformwerkzeug 
eingelegt und mittels fluidischen Innenhochdruckes bis zur Anlage der einander zugewandten Wandungen (9,10,27,28) der Teil- 
strange (5,6,23,26) aneinander und der restlichen Wandungen (14,15) an der Gravur des Umformwerkzeuges in eine Endform des 
Hohlprofils (2,30) aufgeweitet 



